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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Schnellspannzy- 
linder nach dem OberbegrifF der Anspruche 1 und 9. 

Schnellspannzylinder sind bspw. aus den, auf den selben 5 
Anmelder zuriickgehenden Anmeldungen, DE- 
GM296 15 613.2, CH-PT 03308/92-9, DE-PT43 41 743.4- 
14, DE-GM 297 02 577.5, DE-GM 93 21 332.8, DE- 
FT 198 06 961.8 undDE-PT 189 34 040.0 bekannt. 

In der DE-GM 296 15^613.2 wird eine Spannvorrichtung 10 
zurn Spannen eines Schnellspannzylinders beschrieben. In 
der CH-PT 03308/92-9 wird eine Spannvorrichtung zum 
Spannen einer Auf span npiatte beschrieben, in der DE- 
PT 43 41 743.4-14 wird eine Aufspannplatte fur eine 
Spannvorrichtung beschrieben und beide \brrichtungen 15 
bauen auf einem Schnellspannzylinder, dessen Gegenstand 
auf den Anmelder zuriickgeht, auf. In der DE- 
GM 297 02 577.5 wird ein Schnellspannzylinder mit einer 
zentralen Ablaufbohrung beschrieben. In der DE- 
GM 93 21 332.8 wird ein Einzugsbolzen zur Befestigung an 20 
einer Palette beschrieben, in der DE-PT 198 06 961.8 wird 
ein Schnellspannzylinder zurn Einziehen und Zentrieren be- 
schrieben. Die DE-PT 189 34 040.0 beschreibt einen 
Schnellspannzylinder mit einem einteiligen Gehause, bei 
dem bereits Ausblaseinrichtungen vorhanden sind. 25 

Die bisher aufgefuhrten Druckschriften zum Stand der 
Technik zeigen die Entwicklungsschritte im Bereich 
Schnellspannzylinderbau auf. In den angegebenen Druck- 
schriften sind fur den jeweiligen Entwicklungsstand mass- 
gebliche Merkmale zur Verbesserung in der Handhabung 30 
dieser Technik aufgefuhrt. 

In der DE-PT 198 34 040.0 wird ein neuartiger Schnell- 
spannzylinder ohne verschraubtern Deckel beschrieben, bei 
dem die Funktionseinheiten von der Bodenseite des Schnell- 
spannzylinders her eingebaut werden und durch einen mit 35 
einem Seger-Ring fixierten Boden fixiert und verschlossen 
werden. Bei einigen Ausfuhrungsformen der in dieser Pa- 
ten tschrift beschriebenen Erfindung werden bereits Aus- 
blaseinrichtungen fur einen Schnellspannzylinder beschrie- 
ben. Diese Ausfuhrungsformen unterscheiden sich in erster 40 
Linie durch die unterschiedlichen Formen des den Schnell- 
spannzylinder verschliessenden Bodens. 

Bedingt durch unterschiedliche Ausfuhrungsformen des 
Bodens ergeben sich unterschiedliche Ausfuhrungsformen 
des Ausblassystems. Dieses Ausblassystem steilt jedoch nur 45 
einen ersten Entwicklungsschritt in die Richtung qualitativ 
hochstwertiger Schnellspannzylinder mit selbstreinigender 
Einrichtung dar. 

Durch die Einbringung einer Ausblaseinrichtung in der 
DE-PT 198 34 040.0 wird bereits der Vorteil erzielt, dass 50 
Metallspane oder andere Verunreinigungen die durch die 
Bearbeitung von Werkstiicken auf der aufgespannten Palette 
herruhren, beim bzw. nach dem Abnehmen der Palette vom 
Schnellspannzylinder selbstandig ausgebiasen werden. 
Ebenfalls wird wenigstens teilweise die Trocknung der 55 
Oberflache des Schnellspannzylinders erreicht. 

Die Druckluft, die mit der Ausblaseinrichtung uber die 
Oberflache des Schnellspannzylinders gefuhrt wird, blast 
Verunreinigungen und die Bohremulsion, die wahrend der 
Bearbeitung zur Schmierung und Kuhiung auf die zu bear- 60 
beitenden Werkstiicke gespritzt wird, von dieser weg. Emui- 
sionsrtickstande verursachen nach dem Eintrocknen einen 
Klebeeffekt, durch den kleine Spane und Verunreinigungen, 
die bei der Bearbeitung von Werkstiicken entstehen, auf der 
Oberflache des Schnellspannzylinders bzw. auf der Oberfla- 65 
che der Spannpalette die mit dem Schnellspannzylinder in 
Beriihrung komrnt, feslklebt. 

Diese festklebenden oder haftenden Verunreinigungen 
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oder Spane verhindem ein exaktes, planes Aufeinanderfu- 
gen der Spannpalette auf den Schnellspannzylinder. Beim 
Zusammenfiigen dieser beiden Bearbeitungseinrichtungen 
entsteht so eine unzulassige Masstoleranz durch den Sum- 
menfehler des dazwischenliegenden Bohrspanes bzw. der 
Verunreinigung. Bei Bearbeitungstoleranzen im u-Bereich 
kann ein solcher Summenfehler einen Bearbeitungsfehler 
erzeugen, der bewirkt, dass das zu bearbeitende Werkstuck 
ausserhalb der zulassigen Toleranzen liegt. 

Ein weiterer Nachteil durch die Verunreinigung von Spa- 
nen oder anderen Ablagerungen, bedingt durch die Bearbei- 
tung des Werkstuckes, besteht darin, dass die Oberflachen 
des Schnellspannzylinders bzw. der Palette durch das Ver- 
pressen der Verunreinigungen zwischen der Palette und dem 
Schnellspannzylinder beim Festspannen der Palette auf dem 
Zylinder in Mideidenschaft gezogen werden. 

Die in der DE-PT 189 34 040.0 in einigen Ausfuhrungs- 
formen beschriebene Ausblaseinrichtung verbessert bereits 
die Reinigung dieser Flachen, der gewiinschte Effekt wird 
jedoch dadurch noch nicht ausreichend erzielt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, eine Aus- 
blaseinrichtung fur einen Schnellspannzylinder mit Deckel 
so zu gestalten, dass Verunreinigungen der Fixierflachen, 
also der Oberflache des Schnellspannzylinders und der 
Oberflache der Spannpalette wenigstens in dem Bereich in 
dem diese beiden plan aufliegen, zusammen mit eindringen- 
der Bohremulsion zuverlassig entfemt werden. 

Die Losung der gestellten Aufgabe erfolgt durch das Ver- 
fahren und die Vorrichtung der Anspriiche 1 und 9. 

Ein wesentliches Merkmal der Erfindung liegt nun darin, 
dass die Ausblaseinrichtung fur den Schnellspannzylinder 
die Beschleunigung der Fliessgeschwindigkeit der Druck- 
luft bei Verringerung des zur Verfugung stehenden Quer- 
schnittes fiir den Luftaustritt zu Reinigungszwecken nutzt. 

Auf dieser Grundlage sowie auf der Erkenntnis, dass es 
ausreicht, die Spannpalette lediglich auf einzelnen vorbe- 
stimmten Punkten des Deckels des Spannzylinders zur Be- 
festigung aufzulegen, wird der Deckel des Spannzylinders 
mit einzelnen, von der ubrigen Oberflache des Spannzylin- 
ders abragenden, sogenannten Inseln ausgestaltet. Diese In- 
seln sind vorzugsweise kreisformig am ausseren Ende der 
Befestigungsflache des Spannzylinders angeordnet. Durch 
die Anordnung dieser Inseln ergibt sich der Effekt, dass die 
Spannpalette nur melir auf der Oberflache dieser Inseln auf- 
liegt und dadurch die Beruhrungsflachen zwischen Spann- 
zylinder und Befestigungspalette sich gravierend verrin- 
gem. 

Eine Folge dieser Verringerung der Beruhrungsflachen 
zwischen Spannzylinder und Befestigungspalette ist, dass 
die Flache, die zur massgenauen Bearbeitung der auf der Pa- 
lette aufgespannten Werkstiicken genutzt wird, bezuglich 
der Verunreinigungen auf ein Minimum schrumpft. 

Dar aus ergeben sich zwei Vorteile: 

1. Auf den verringerten Beruhrungsflachen konnen 
sich logischerweise nur entsprechend weniger Verun- 
reinigungen oder Spane ablagern. Gleiches gilt natiir- 
lich auch fiir die Bohremulsion. 

2. Durch die Anordnung von Ausblasbohrungen unge- 
fahr in der Mitte dieser Inseln ergibt sich beim zusam- 
menfiigen bzw. Trennen der Palette mit dem Schnell- 
spannzylinder eine sehr hohe Fliessgeschwindigkeit, 
die uber die gesamte Oberflache dieser Inseln einiger- 
massen gleichmassig auftritt und die Druckluft durch 
diese hohe Fliessgeschwindigkeit Verunreinigungen 
bzw. Spane, die vor dem Zusammenfiigen von Schnell- 
spannzylinder und Palette evtl. in diesen Bereichen 
festkleben, von diesen wegblasen und somit die Ober- 
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flache der beiden Einheiten reinigen. 

Verunreinigungen oder Bohrspane sowie Bohreniulsion 
treffen die Beriihrungsflachen zwischen Schnellspannzylin- 
der und Palette in der Regel beim Entriegeln der Palette vom 5 
Schnellspannzylinder. Um nun diese Flachen von Verunrei- 
nigungen frei zu halten, wird der Schnellspannzylinder uber 
den Druckluftanschluss vor dera Losen der Palette mit 
Druckluft beaufschlagt. Durch die Beaufschlagung mit 
Druckluft entstromt aus den nichtverschlossenen Dusen be- 10 
reits vorab Druckluft, die Bohremulsion und evd. einge- 
drungene Verunreinigungen cxier Bohrspane aus dem Be- 
reich in dern solche Diisen angeordnet sind, werden wegbla- 
sen. 

Beim Entriegeln des Einzugsnippels des Schnellspannzy- 15 
linders und damit der Palette entsteht ein Abstand zwischen 
den Aufiageflachen auf dem Schnellspannzylinder, also den 
erwahnten Inseln, und den entsprechenden Stellen an der 
Auflageflache der Palette. Wie bereits vorher erwahnt, ergibt 
sich bei einem sehr geringen Querschnitt fur die Ausstro- 20 
mung der Druckluft eine sehr hohe Fliessgeschwindigkeit, 
die nun in dem Bereich zwischen der Oberflache der Inseln 
des Schnellspannzylinders und der Beruhrungsflache der 
Palette mit diesen Inseln auftritt. Diese Druckluftstromung 
mit sehr hoher Fliessgeschwindigkeit blast nun zuerst uber 25 
die Oberflache der Insel und anschliessend in die durch Ab- 
tragung bei der Herstellung erzeugte, defer liegende restli- 
che Oberflache des Schnellspannzylinders. 

Durch diesen so entstehenden Duseneffekt werden so- 
wohl Bohremulsion als auch Verunreinigungen und Bohr- 30 
spane, die wahrend der Bearbeitung der auf der Palette auf- 
gespannten Werkstiicke in diesen Bereich eingedrungen 
sind, ausgeblasen. Somit wird bei der Trennung der Palette 
vom Schnellspannzylinder eine automatische Reinigung der 
betroffenen Flachen erreicht. 35 

Wichtig fur diesen Vorgang ist, dass die Druckluft relativ 
gleichmassig liber die Oberflache des Schnellspannzylin- 
ders verteilt ausgeblasen wird. Diese Verteilung der Druck- 
luft wird durch ein speziell angeordnetes Druckluftversor- 
gungssystem im inneren des Spannzylinders erreicht. 40 

Dieses Druckluftversorgungssystem setzt sich im wesent- 
lichen aus dem Druckluftanschluss, Quer- und Kreuzboh- 
rungen, Querkanalen, rundumlaufenden Einstichen, Quer- 
kanalen und Ausblasbohrungen zusammen. Die Ausblas- 
bohrungen konnen dabei sowohl an verschiedenen Positio- 45 
nen, als auch durch entsprechende Zusatzeinrichtungen wie 
z. B. einem Ausblasring im Schnellspannzyhnder angeord- 
net sein. 

Uber Querkanale, Kreuzbohrungen, Einstiche sowie einer 
Duse zur groben Regulierung der Druckluft im Druckluft- 50 
versorgungssystem wird die Druckluft an die entsprechen- 
den Ausblasbohrungen geieitet. 

Im wesentiichen unterscheiden sich bei der vorliegenden 
Erfindung zwei Arten von Ausblasbohrungen. Die erste Art 
der Ausblasbohrung stellt die bereits naher beschriebene 55 
Ausblasbohrung dar, die erst nach Entriegelung der Palette 
vom Schnellspannzyhnder durch den Trenn vorgang der Pa- 
lette vom Schnellspannzylinder Druckluft ausblasen kann. 

Die zweite Art der Ausblasbohrungen sind im Grunde 
von ahnlicher Art, die jedoch so angeordnet sind, dass sie 60 
bereits vor der Entriegelung der Spannpalette eine Verbin- 
dung mit der Umgebungsluft aufweisen und damit sofort 
nach Beaufschlagung des Druckluftversorgungssystems mit 
Druckluft ihre Ausblasfunktion ausfuhren. Durch die bereits 
vor der Entriegelung des Nippels bzw. der Spannpalette ein- 65 
geleitete Ausblasung erfolgt bereits eine Vorreinigung des 
Spaltes zwischen Schnellspannzylinder und Palette, bzw. 
entsteht durch die Vorabbeaufschlagung von Druckluft ein 



Uberdruck im Bereich zwischen Schnellspannzylinder und 
Palette der die zugefuhrte Druckluft nach Aussen uber den 
Rand des Schnellspannzylinders hinaus ausstromen lasst. 

Durch dieses Ausstromen werden herabfallende Spane 
oder Verunreinigungen sowie Bohremulsion, die sich noch 
auf der Palette oder den darauf aufgespannten Werkstiicken 
befindet, radial nach aussen von der axialen Zylinderrnitte 
weggeblasen. Somit entsteht ein Druckluftstrom, der die er- 
wahnten Verunreinigungen oder Bohrspane und auch die 
Bohremulsion von den Befestigungsflachen fernhalt. 

Nach dem Entspannen des Einzugsnippels und damit der 
Palette werden die Ausblasbohrungen, die ungefahr in der 
Mitte der Inseln angeordnet sind, freigegeben, aus denen 
dann Druckluft entstromt, die den bereits beschriebenen Ef- 
fekt noch verstarken. Dabei entsteht im ersten Moment der 
Trennung der Palette vom Schnellspannzylinder die hochste 
Ausblasgeschwindigkeit der Druckluft aus den Ausblasdii- 
sen, da der Abstand der Palette zum Schnellspannzylinder 
zu diesem Zeitpunkt am geringsten ist. Mit Zunahme des 
Abstandes zwischen Palette und Schnellspannzylinder, bzw. 
den Inseln auf dem Schnellspannzylinder, reduziert sich die 
Fliessgeschwindigkeit der aus den Ausblasbohrungen der 
Inseln austretenden Druckluft. Der so entstehende Uber- 
druck im Bereich des Schnellspannzylinders reicht aus, um 
auftreffende Verunreinigungen, Bohrspane oder noch ab- 
tropfende Emulsion vom Schnellspannzylinder femzuhal- 
ten. 

Die Ausblasbohrungen die bereits wahrend der Verspan- 
nung der Palette mit dem Schnellspannzylinder freien Aus- 
tria fur die eingeleitete Druckluft ermoglichen, sind eben- 
falls ungefahr kreisformig um die axialen Mitte des Schnell- 
spannzylinders au-der Oberflache, die der zu spannenden 
Palette zugeordnet ist, angeordnet. Die Aufteilung bzw. An- 
ordnung der Ausblasbohrungen auf dem ungefahr ringfor- 
migen Abstand der axialen Mitte des Schnellspannzylinders 
kann wahlweise symmetrisch oder auch unsymmetrisch an- 
geordnet sein. Die Offhung dieser Ausblasbohrungen sind 
axial von oben auf den Ausblaszylinder gesehen defer lie- 
gend angeordnet, als die Offnungen der Ausblasbohrungen, 
die ungefahr in der Mitte der Inseln angeordnet sind. Dies 
beruht darauf, dass der Schnellspannzylinder bei der Ferti- 
gung zuerst plan abgedreht wird und anschliessend die In- 
seln, die zur Auflage der Palette dienen, durch Abtragen der 
restlichen Oberflache des Schnellspannzylinders geschaffen 
werden. Nach Abtragung des restlichen Materials der Ober- 
flache des Schnellspannzylinders stehen diese Inseln mit 
entsprechendem Abstand von der ubrigen Oberflache nach 
oben ab. 

In diesen Inseln konnen nun auch Bohrungen angeordnet 
sein, in denen die Befestigungsschrauben die den Deckel 
des Schnellspannzylinders mit seinem Gehause verbinden. 

In einer besonderen Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Erfindung werden diese Befestigungsschrauben ebenfalls 
zur Ausblasung von Druckluft mit verwendet. Bei dieser 
Ausfuhrungsform wird uber einen rundumlaufenden Ein- 
stich im Deckel des Schnellspannzylinders Druckluft in den 
Bereich der Schraubenbohrung zugefuhrt. 

Uber speziell angeordnete Bohrungen in den Schrauben 
und durch entsprechend gross ausgefuhrte Bohrungen im 
Deckel des Schnellspannzylinders werden diese Bohrungen 
in den Schrauben und auch Langsnuten im Schraubenkopf 
mit Druckluft zum Ausblasen versorgt. Damit die Langsnut 
in den Schrauben mit Druckluft versorgt werden kann, wird 
an der Auflageflache des Schraubenkopfes an besdmmten 
Positionen, die mit den Langsnuten korrespondieren, eine 
Quernut eingefrast. So kann nun die Druckluft, die aus dem 
ringsumlaufenden Einstich im Deckel des Schnellspannzy- 
linders entstromt, uber das Gewinde der Befestigungs- 
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schraube und einem Durchlass, der zwischen der Bohrung 
und der Schraube vorhanden ist, sowohl in die Bohrungen 
der Schraube als auch in die Quer- und Langsnut des 
Schraubenkopfes ausstrdmen. Dadurch entstromt Druckluft 
sowohl im Zentrum des Schraubenkopfes als auch um die- 5 
sen herum. 

Ein Vorteil dieser Konstruktion besteht darin, dass die 
Druckluft bereits um den Schraubenkopf herum verteilt ist 
und somit ein gleichmassiges Luftpolster nach dem Abhe- 
ben der Palette erzeugt. Die zentrale Bohrung in der 10 
Schraube unterstutzt dieses Luftpolster zusatzlich. 

Eine weitere Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung sieht vor, dass zusatzlich zu der bisher beschrieben 
Anordnung von Ausblasbohrungen ein Ausblasring entwe- 
der innerhalb oder auch ausserhalb der Inseln angeordnet 15 
wird, Dieser Ausblasring wird uber wenigstens eine Quer- 
bohrung und wenigstens eine Kreuzbohrung mit dem 
Druckluftversorgungssystem verbunden. 

Eine weitere Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung sieht vor, dass der Einzugsnippel ebenfalls mit einer 20 
Langs- und wenigstens einer Querbohrung versehen ist. 
Diese Langsbohrung geht axial durch den Nippel hindurch 
und versorgt die Querbohrung, die wahlweise einfach oder 
mehrfach radial von aussen nach innen um den Umfang des 
Nippels zur Langsbohrung hin angeordnet sind, mit Druck- 25 
luft. 

Die Anordnung dieser Querbohrungen ist so ausgefuhrt, 
dass diese bei eingezogenem Nippel durch die Wandung der 
Bohrung fur den Nippel in Schnellspannzylinder verscblos- 
sen sind. Bei der Entriegelung des Nippels werden diese 30 
Bohrungen freigegeben und Druckluft kann rundum aus den 
Querbohrungen entstromen und Verunreinigungen, Spane 
und Bohremulsion ausblasen. Der so beschriebenen Ein- 
zugsnippel ist einstuckig ausgearbeitet und hat an seinem 
fur die Palette vorgesehenem, als Dorn ausgeftihrtem Auf- 35 
nahmeende eine zentrale Bohrung zur Aufnahme der Befe- 
stigungsschraube fur die Palette. 

Eine weitere Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung sieht einen Einzugsnippel vor, der 2-teilig ausgestaltet 
ist, wobei der Einzugsnippel aus einem Nippel und einem 40 
fur die Verankerung der Palette zugeordneten zylindrischen 
Bundanschlag besteht, die mit einer Befestigungsschraube 
verbunden sind. In diese Befestigungsschraube werden nun 
ebenfalls Langs- und Querbohrungen angeordnet, die eine 
Zufuhr von Druckluft mit der eben beschriebenen Auswir- 45 
kung ermoglichen. Die Zufuhr der Druckluft erfolgt bei die- 
ser Ausfuhrungsform jedoch geringfugig anders, da dieser 
Nippel zweiteilig ausgestaltet ist, und dadurch eine etwas 
andere LuftfUhrung notwendig wird. 

Die Luftfuhrung erfolgt in diesern Einzugsnippel eben- 50 
falls durch Einstich, Querbohrung und Langsbohrung. Die 
Funktionsweise ist jedoch, wie bereits erwahnt, die gieiche 
wie beim einstiickigen Einzugsnippel, 

Eine wichtige Funktion dieser Druckluftfuhrung im Ein- 
zugsnippel besteht zusatzlich darin, dass der Luftdruck der 55 
Druckluft im Druckluftversorgungssystem durch das Abbla- 
sen der Druckluft uber die Querbohrungen des Nippels 
schlagartig reduziert wird. Dadurch besteht der Vorteil, dass 
der Einzugsnippel unter Beaufschlagung von Druckluft uber 
seine wirksame Flache, also dem Querschnitt der Unterseite 60 
des Einzugsnippels, der mit Druckluft beaufschlagt wird, 
sofort eine nachlassende Kraft erfahrt, sobald die Druckluft 
uber die Querbohrungen abblasen kann. Durch diese Ein- 
richtung wird verhindert, dass der Einzugsnippel bei Beauf- 
schlagung mit Druckluft geschossartig aus seiner ihm zuge- 65 
ordneten Bohrung aus dem Schnellspannzylinder heraus- 
schiesst. Das bedeutet also, dass diese Bohrungen im Ein- 
zugsnippel sowohl eine funktionelle als auch eine sichcr- 



heitstechnische Einrichtung darstellen. 

Die im Boden des Kolben angeordnete Duse hat zwei 
Funktionen. Erstens versorgt sie die Langsbohrung des Ein- 
zugsnippels mit Druckluft, die sie Uber eine Querbohrung 
und eine Kreuzbohrung aus dem Druckluftanschluss erhalt. 
Zweitens wird anhand dieser Duse eine grobe Einstellung 
des Luftdrucks des Druckluftversorgungssystems bewirkt. 
Entsprechend des Durchmessers der Bohrung der Duse ent- 
stromt dieser mehr oder weniger Druckluft, und dadurch 
wird der Luftdruck im ubrigen Druckluftversorgungssy- 
stems entsprechend angepasst. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der vorliegenden Er- 
findung ist es vorgesehen, daB die Reinigung der betroffenen 
Beriihrungsflachen und der Zwischenraume vorab durch 
ausspritzen mit gefilterter Bohremulsion durchgefuhrt wird, 
da der anwendungsseitig, standardmassig zur Verfugung 
stehende Luftdruck von 6 bar nicht in jedem Anwendungs- 
fall fur den erwlinschten reinigenden Efifekt ausreicht. Die 
inkompressible Bohremulsion bewirkt einerseits bereits 
durch die groSere Masse eine bessere Reinigungswirkung 
als die Druckluft, und sie kann andererseits, durch eine ent- 
sprechende Einrichtung, zusatzlich mit hoherem Druck be- 
aufschlagt werden, der eine weitere Verbesserung bei der 
Reinigung der betreffenden Stellen bewirkt. Anschliessend 
wird das mit der gefilterten Bohremulsion durchspiilte 
Druckluftversorgungssystem mit Druckluft ausgeblasen und 
trockengelegt. 

Die vorliegende Erfindung wird nun im folgenden anhand 
mehrerer eine bzw. mehrere Ausfuhrungsformen der vorlie- 
genden Erfindung darstellenden Zeichnungen naher erlau- 
tert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt eines Schnellspannzylinders mit 
Deckel und aufgespannter Palette; 

Fig. 1.1 einen Ausschnitt aus Fig. 1; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Schnellspannzylinder; 

Fig. 3 einen Querschnitt eines Deckel eines Schnell- 
spannzylinders; 

Fig. 3.1 die Unteransicht einer Befestigungsschraube; 

Fig. 4 einen Querschnitt des Deckels eines Schnellspann- 
zylinders; 

Fig. 4.1 einen Ausschnitt aus Fig. 4; 

Fig. 5 eine Schnittdarstellung eines Deckels eines 
Schnellspannzylinders ; 

Fig. 5.1 einen Ausschnitt aus Fig. 5; 

Fig. 5.2 Draufsicht auf einen Zentrierring; 

Fig. 5.3 eine Schnittdarstellung eines Zentrierringes; 

Fig. 6 eine Ausfuhrungsform eines Einzugsnippels; 

Fig. 7 eine Ausfuhrungsform eines Einzugsnippels. 

In Fig. 1 ist ein Schnellspannzylinder 1 mit einem Deckel 
3 und einer aufgespannten Schnellspannpalette dargestellt. 
In der linken Halfte der Figur ist die Schnellspannpalette fl- 
xiert dargestellt, und in der rechten Halfte der Figur ist die 
Schnellspannpalette in entspanntem Zustand gezeigt. Er- 
kennbar ist dies unter anderem am Spannzustand der Spann- 
federn 6 und an der Position des aus- bzw. eingefahrenen 
Kolbens 5 des Schnellspannzylinders 1, und weiters am A fa- 
stand zwischen der Schnellspannpalette und dem Deckel 3 
des Schnellspannzylinders 1. Unabhangig da von sind je- 
doch die Bohrungen fur die Ol- bzw. Luftzufuhr der entspre- 
chenden Versorgungssysteme. 

Der Schnellspannzylinder 1 setzt sich in grober Beschrei- 
bung aus dem Gehause 2 und dem Deckel 3 sowie dem Ein- 
ziehnippel 4 und dem Kolben 5 mit den Spannfedern 6 zu- 
samrnen. Der Deckel 3 wird mit den Befestigungsschrauben 
7 auf dem Gehause 2 dichtend festgeschraubt, so dass diese 
eine Einheil bilden. Der Olanschluss 9 diem zur Versorgung 
mit Hydraulikol zur Entspannung des Schnellspannzylin- 
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hers. Das Hydra ulikol fliesst durch den Olanschluss 9 und 
durch die Olzufuhrbohrung 10 in den Zylinderbereich, so 
dass bei zunehmendem Oldruck der Kolben des Schnell- 
spannzylinders nach oben gegen die Federkraft der Spannfe- 
dern 6 bis zu seinem Anschlag gedriickt wird. Dabei werden 
der Einziehnippel 4 und die mit der Befestigungsschraube 
38 an dem Einziehnippel 4 befestigte Palette 37 entspannt. 
Bei diesem Entspannvorgang biLdet sich eine Distanz zwi- 
schen den Beruhrungsflachen des Schnellspannzylinders 
und der Palette. J 

Der Druckluftanschluss 11 versorgt das Druckluftversor- 
gungssystem des Schnellspannzylinders mit Druckluft. Das 
Druckluftversorgungssystem besteht aus Querkanalen, 
Kreuzbohrungen, Senkungen und Einstichen. Vom Druck- 
luftanschluss 11 fiihrt eine Kreuzbohrung bis zum Querka- 
nal 12 der die Kreuzbohrung 13 und die Diise 52 mit Druck- 
luft versorgt. Durch die so erfolgte Aufteilung der zugefuhr- 
ten Druckluft kann uber eine variable Einstellung des wirk- 
samen Querschnitts der Duse 52 der Lufldruck irn Druck- 
luftversorgungssystem eingestellt werden. 

Uber die im Gehause angeordnete Kreuzbohrung 13 die 
an ihrer OfTnung mit einer Senkung 14 versehen ist stromt 
nun Druckluft in einen rundumlaufenden Einstich 15 der im 
Deckel 3 so angeordnet ist, dass die aus der Kreuzbohrung 
13 einstromende Druckluft in den einen Ringkanal bilden- 
den Einstich 15 einstromt und sich gleichmassig rund um 
den Deckel verteilt. 

In Fig. 2 ist dieser Einstich 15, der den Ringkanal bildet, 
in strichlierter Ausfuhrung kreisformig dargestellt. Rund um 
den Deckel oberhalb dieses Einstichs 15 verlaufend sind 
nun Kreuzbohrungen 16 angeordnet, die in einen weiteren 
Querkanal 17 miinden. Dieser Querkanal 17 endet in einem 
Einstich 18 der in der Bohrung 36 fur den Nippel hinter der 
Aufnahme fur den Segerring 20 angeordnet ist, und rundum 
in der Bohrung 36 verlauft. Eine detaillierte Darstellung ist 
in der Fig. 1 . 1 erkennbar. 

Die Fig. 1.1 zeigt den Deckel 3 in dem der Querkanal 17 
angeordnet ist und bis in den Einstich 18 hineinreicht. Der 
Einstich 18 ist hinter einem Einstich fur den Segerring 20 je- 
doch mit kleinerem Abmass radial nach aussen gerichtet an- 
geordnet. In den Einstich 18 miinden Ausblasbohrungen 19 
die in der Bohrung 36 von oben schrag nach unten fuhren. 
Diese Ausblasbohrungen 19 sind rund um die Bohrung 36 
verlaufend angeordnet und werden uber den Einsdch 18 der 
ebenfalls rund um die Bohrung 36 verlauft mit Druckluft 
versorgt. Solange nun der Einziehnippel 4 im verspannten 
Zustand des Schnellspannzylinder verharrt, sind diese Aus- 
blasbohrungen 19 nach aussen hin verschlossen. Sobald der 
Einziehnippel 4 entriegelt wird, also durch den Kolben 5 
nach oben geschoben wird, werden die Ausblasbohrungen 
19 freigeiegt und die darin befindliche Druckluft kann nach 
aussen stromen und ihre Reinigungsfunktion einleiten. 

In Fig. 1 ist in der linken Halfte der Abbildung die Befe- 
stigungsschraube 7 dargestellt, die genau durch den Einstich 
15 hindurch verlauft. Durch die Anordnung der Bohrung 
durch den Einstich 15 hindurch wird eine Druckluftversor- 
gung in dem Bereich der Bohrung fur die Befestigungs- 
schraube 7 erreicht. Die Befestigungsschraube 7 ist so kon- 
struiert, dass sie zusatzlich zur Befestigung des Deckels am 
Gehause eine Ausblasfunktion ubemirnmt. Detaillierte An- 
gaben zu dieser Funktion sind in den Fig* 3, 4, 5 und den da- 
zugehorigen vergrosserten Darstellungen zu entnehmen. 

In Fig. 1 ist eine Diise 52 dargestellt, die den Einziehnip- 
pel 4, 42 mit dem Druckluftsystem verbindet. Der Einzieh- 
nippel 4 ist nut einer Langsbohrung 41 und wenigslens einer 
Querbohrung 40 ausgestattet, wie auch in Fig. 6 dargestellt. 
Im verriegelten Zustand sind diese Bohrungen mit Druckluft 
versorgt die jedoch nicht entstromen kann, da die Langsboh- 
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rung 41 durch die Befestigungsschraube 38 verschlossen ist, 
und die Querbohrungen 40 durch die Wandung der Bohrung 
36 fur den Nippel ebenfalls verschlossen sind. Beim Ent- 
spannen des Schnellspannzylinders wird der Einzugsnippel 
nach oben bewegt, und die Offnungen der Querbohrungen 
40 werden freigeiegt. Dadurch kann die Druckluft aus den 
Querbohrungen 40 entstromen und der im Luftdrucksystem 
befindliche Luftdruck senkt sich schlagartig ab. 

Durch diese Funktion wird zum einen ein Ausblasen des 
betroffenen Bereiches erreicht, und zum anderen eine si- 
cherheitstechnische Funktion erreicht, die ein geschossarti- 
ges Abheben der Palette vom Schnellspannzylinder verhin- 
dert. Diese geschossartige Abhebebewegung ergibt sich bei 
kleinen Paletten oder aber wenn keine Palette auf dem Ein- 
ziehnippel befestigt ist und dieser nur lose im Schnellspann- 
zylinder eingelegt ist, und die Druckluftversorgung einge- 
schaltet wird. 

Anhand des wirksamen Querschnittes der von der Innen- 
seite des Zyiinders mit Luft bestromten Oberflache des Ein- 
ziehnippels 4 ergibt sich eine Kraftkomponente in Richtung 
nach aussen vom Schnellspannzylinder 1. Durch eine 
schlagartige Erhohung des Luftdrucks im Druckluftversor- 
gungssystems wird uber die wirksame Flache des Einzieh- 
zylinders eine enorme Beschleunigungswirkung auf den 
Einziehnippel 4 ausgeiibt. Die Bewegungsgeschwindigkeit 
des Einziehnippels nach aussen hin ergibt sich durch die Be- 
schleunigung mal die Zeit, wahrend derer die beschleuni- 
gende Kraft auf den Einziehnippel wirkt. 

Durch die Anbringung der Querbohrungen 40 wird die 
zeitliche Komponente, wahrend derer der Einziehnippel 4 
diese enorme Beschleunigung erfahrt, auf ein Minimum ein- 
geschrankt. Sobald die Querbohrungen 40 freiliegen, wird 
der Luftdruck im Druckluftsystem schlagartig reduziert. Da- 
durch reduziert sich auch schlagartig die Beschleunigung 
des Einziehnippels und die Ausfahrgeschwindigkeit des 
Einziehnippels wird dadurch nicht mehr erhSht, sondern im 
Gegen teil dazu wirkt die Schwerkraft des Nippels oder des 
Nippels mit einer Palette als Gegenkomponente, die die 
Ausfahrgeschwindigkeit des Einziehnippels wieder redu- 
ziert. 

Der Einziehnippel in Fig. 7 ist zwar anders aufgebaut, hat 
jedoch im Grunde dieselbe Funktionsweise. Er besteht aus 
dem Nippel 42, einem zylindrischen Bundanschlag 48 und 
einer Befestigungsschraube 45. In der Befestigungsschraube 
45 befindet sich eine Langsbohrung 46 und eine Querboh- 
rung 47, die in Zusammenwirkung mit einer Langsnut 49, 
einer Querbohrung 50 und einem Einstich 51 die bereits zu- 
vor beschriebenen Wirkungsweise hinsichtlich der Ausbla- 
sung und der sicherheitstechnischen Funktion bewirken. 

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf den erfindungsgernassen 
Schnellspannzylinder mit verschiedenen Ausfiihrungsfor- 
men von Ausblasbohrungen. Im rechten Halbschnitt der 
Darstellung sind Inseln dargestellt, die Bohrungen zur Auf- 
nahme von Befestigungsschrauben 7 beinhalten. Ebenfalls 
sind Ausblasbohrungen 25 dargestellt, die in den bereits be- 
schriebenen Ringkanal, der als Einstich 15 ausgefiihrt ist, 
miinden. In der linken Darstellungshalfte sind Inseln 35 dar- 
gestellt, in die ebenfalls eine Ausblasbohrung 25 mundet, 
die mit dem Einstich 15 in Verbindung steht. 

Ein wei teres Merkmal der vorliegenden Erfindung zeigt 
eine Ausfuhrungsform einer Insel, die einen nur etwas gros- 
seren Aussendurchmesser als der Schraubenkopf der Befe- 
stigungsschraube 7 darstellt. Zwischen dem Kopf der Befe- 
stigungsschraube 7 und der rund ausgefuhrten Insel 35 
stromt uber eine Langsnut 29 Druckluft aus dem Einstich 15 
hervor. Diese Ausfuhrungsform unterscheidet sich von der 
Ausfuhrungs£orm ink den segmentformigen Inseln nur 
durch die Grosse der Auflagefiache, die durch die Oberfla- 
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"Che der Inseln gegeben ist. Radial von diesen Inseln nach in- 
nen gesehen ist der Ausblasring 23 dargestellt, der die Aus- 
blasbolirungen 24 beinhaltet. Dieser Ausblasring 23 ist 
durch Kreuzbohrungen 22, Querbohrungen 17 und einer 
weiteren Kreuzbohrung 16 an dem Druckiuftversorgungssy- 
stem angeschlossen. Diese Ausfuhrungsform der vorliegen- 
den Erfindung kann wahlweise zusatzlich zu den Inseln und 
den darin angeordneten Ausblasbohrungen zur Unterstut- 
zung der Ausblaseinrichtung angeordnet werden. Ein Vbr- 
teil der Anordnung dieses Ausblasringes 23 besteht darin, 
dass die ausstromende Druckluft noch gezieiter verteilt wer- 
den kann, und dadurch ein noch besserer Reinigungseffekt 
hervorgerufen wird. Die Anordnung der zuvor beschriebe- 
nen Inseln 35, sowie der Ausblasbohrungen 24 und 25, sym- 
metriscb oder auch unsyrnmetrisch oberhalb des ringformi- 
gen Versorgungskanals, der durch den Einstich 15 gebildet 
wird, angeordnet sein. 

Eine zusatzliche Ausblaseinrichtung ist radial weiter nach 
innen gesehen an der Wandung der Bohrung 36 fur den Be- 
festigungsnippel angeordnet. Es handelt sich dabei um die 
Ausblasbohrungen 19 die vom Einstich 18 mit Druckluft 
versorgt werden. Dieser Einstich 18 ist, wie bereits beschrie- 
ben, in der Bohrung 36 rundum laufend angeordnet, und 
liegt hinter dem Einstich fur den Segerring 20. Die Position 
und die Abmasse des Einstichs sind so angeordnet, dass der 
Segerring den Einstich 18 zur Bohrung 36 hin abdichtet. Die 
einzigen Offnungen in Richtung der Bohrung 36 sind die 
Ausblasbohrungen 19, die schrag nach oben und zur axialen 
Mitte hin ausgerichtet sind. Soiange der Einziehnippel 4 im 
verspannten Zustand beharrt, sind diese Ausblasbohrungen 
verschlossen und die anstehende Druckluft kann daraus 
nicht entweichen. Sobald der Einziehnippel 4 entspannt 
wird, wird dieser angehoben und die Ausblasbohrungen 19 
werden freigelegt, so dass die Druckluft aus diesen Ausblas- 
bohrungen 19 entstromen und ihre reinigende Funktion 
tibernehmen kann. 

In Fig. 3 ist eine Schnittdarstellung eines Deckels des 
Schnellspannzylinders dargestellt. In der rechten Halfte der 
Darstellung schliesst an den ringsumlaufenden Einstich 15 
die Kreuzbohrung 16 an, in die die Ausblasbohrung 25 miin- 
det, Diese Ausblasbohrung 25 entspricht einer Insel-Dar- 
stellung in Fig. 2 in der eine Insel 35 gezeigt wird, die unge- 
fahr in ihrer Mitte die Ausblasbohrung 25 aufweist. Radial 
nach innen gerichtet geht von der Kreuzbohrung 16 ein 
Querbohrung 17 ab, von der eine weitere Kreuzbohrung 22 
die Druckluftversorgung fur den Ausblasring 23 bewirkt. 
Die Mundung der Querbohrung 17 in Richtung zur Bohrung 
36 die fur den Einzugsnippel vorgesehen ist, endet im ring- 
sum laufenden Einstich 18, der die Ausblasbohrungen 19 
mit Druckluft versorgt. Im rechten oberen Bildbereich der 
Darstellung ist die Erhebung der Insel gegeniiber der restli- 
chen Oberflache des Deckels des Schnellspannzylinders er- 
kennbar. Fur Abdichtzwecke ist der O-Ring 53 um die Boh- 
rung 36 herum angeordnet. 

Die linke Halfte der Darstellung in Fig. 3 zeigt ebenfalls : 
den ringsum laufenden Ausblasring 23, sowie die Befesti- 
gungsschraube 7 in der daftir vorgesehenen Bohrung. Die 
Befestigungsschraube 7 steckt in der Bohrung die senkrecht 
durch den Einstich 15 hindurchgeht und ubernimmt einer- 
seits die Funktion der Befestigung des Deckels gegeniiber < 
dem Gehause, und andererseits durch eine spezielle Ausfuh- 
rungsform der Befestigungsschraube 7 eine Ausblasfunk- 
tion. 

Die Befestigungsschraube 7 weist, wie in Fig. 3.1 darge- 
stellt, Langsnuten 29 und Quernuten 30 auf. Die fur die Auf- ( 
nahme der Befestigungsschraube 7 vorgesehene Bohrung ist 
entsprechend mit grosserem Durchmesser ausgefiihrt, so 
dass Druckluft aus dem Einstich 15 entlang des Gewindes 



und des ausgebildeten Durchlasses 26 der sich zwischen 
Schraube und Bohrung ausbildet nach oben stromen kann. 
In diesen Kanal 26 mundet einerseits die Querbohrung 27 
die mit der Langsbohrung 28 in der Befestigungsschraube 7 
5 angeordnet sind, und andererseits besteht eine Verbindung 
zwischen dem Durchlass 26 und den Quernuten 29 und 
Langsnuten 30, so dass die durchstrdmende Druckluft so- 
wohl aus der Mitte der Befestigungsschraube wie auch um 
den Rand des Kopfes der Befestigungsschraube ausstromen 
10 kann. Die Fig. 3.1 zeigt eine Ansicht der Befestigungs- 
schraube von der Gewindeseite her gesehen. 

Die Fig. 4 zeigt wiederum einen Querschnitt eines Dek- 
kels fur einen Schnellspannzylinder, der in seiner rechten 
Halfte in dieser Ausfuhrungsform keinen Ausblasring 23 
is aufweist, sondern die Ausfuhrungsform rnit der Befesti- 
gungsinsel zeigt, und die Ausblasbohrung 25 die ausserhalb 
einer Befestigungsinsel liegt. Die Befestigungsinsel 35 liegt 
in dieser Darstellung also hinter der Ausblasbohrung 25. In 
der linken Halfte der Darstellung ist wiederum die Befesti- 
20 gung mit der Befestigungsschraube 7 erkennbar, bei der in 
einer weiteren Ausfuhrungsform zusatzliche Kreuzbohrun- 
gen 33 und 34 im Deckel 3 angeordnet sind. Durch diese 
Kreuzbohrungen kann nun Druckluft entstromen, die wie- 
derum in einem Durchlass 39, der sich zwischen dem Kopf 
25 der Befestigungsschraube und der Bohrung ausbildet, mun- 
det und so aus dem Deckel des Schnellspannzylinders aus- 
stromt. Bei dieser Ausfuhrungsform konnen sowohl ge- 
wohnliche Schrauben als auch Schrauben, wie bereits in der 
zuvor beschriebenen Ausfuhrungsform mit den Quernuten 
30 20 und den Langsnuten 29 ausgestattet sind verwendet wer- 
den. 

Die Fig. 5 zeigt wiederum eine Schnittdarstellung eines 
Deckels fiir einen Schnellspannzylinder in einer weiteren 
Ausfuhrungsform. In der rechten Halfte der Darstellung ist 

35 der Einstich 15 erkennbar, in den die Kreuzbohrung 16 mun- 
det, die die Ausblasbohrung 25 mit Druckluft versorgt. Bei 
dieser Ausfuhrungsform ist keine Querbohrung 17 angeord- 
net. D. h. diese Ausfuhrungsform zeigt lediglich den Quer- 
schnitt einer Ausblasbohrung 25 mit dem Anschluss an das 

40 Druckluftversorgungssystem. 

In der linken Halfte dieser Darstellung ist wiederum die 
Befestigung des Deckels 2 am Gehause dargestellt, die iiber 
die Befestigungsschraube 7 mit einer zusatzlichen Zentrier- 
scheibe 8 erfolgt. Die Funktionsweise dieser Befestigungs- 

*5 art ist ahnlich wie die Funktionsweise mit der speziellen Be- 
festigungsschraube 7 aus Fig. 3. Bei dieser Ausfuhrungs- 
form wird jedoch eine speziell gefertigte Zentrierscheibe 8 
verwendet. Diese Zentrierscheibe weist ebenfalls Langsnu- 
ten 31 und Quernuten 32 auf. Die Funktionsweise dieser 

>o Nuten entspricht der Funktionsweise der Nuten aus der Fig. 
3.1. Die Befestigungsschraube 7 weist ebenfalls eine Quer- 
bohrung 27 und eine Langsbohrung 28 auf, so dass die be- 
reits oben beschriebenen Funktion der Ausblasung aus der 
Schrauben mitte erfolgt. Die Zufuhr der Druckluft erfolgt 

15 auch hier iiber den Einstich 15 und den Durchlass 16. Die 
Fig. 5.2 zeigt eine Unteransicht der Zentrierscheibe 8 und 
die Fig. 5.3 zeigt eine Schnittdarstellung der Zentrierscheibe 
8. 

Die Fig. 4.1 zeigt eine vergrosserte Darstellung der Befe- 
•o stigung des Deckels 3 auf dem Gehause 2 mit der Befesti- 
gungsschraube 7. Bei der Befestigungsschraube 7 sind die 
Langsbohrung 28 und die Querbohrung 27 dargestellt, Im 
Deckel 3 ist der Durchlass 26 und der Ein such 15 darge- 
stellt. Die in Deckel 3 angeordnete Kreuzbohrung 33 dient 
5 zur Druckluftzufuhr iiber die Kreuzbohrung 34 in den 
Durchlass 39 der sich zwischen Deckel 3 und dem Kopf der 
Befestigungsschraube 7 ausbildet. Durch diese Anordnung 
umspult die Druckluft den Kopf der Befestigungsschraube 7 
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unci tritt nach Freigabe des Einzugsnippels und der damit 53 ORing 
verbundenen Abhebung der Palette sowohl aus der Schrau- 
benkopfmitte als auch um den Schraubenkopf herum aus. 
Dadurch entsteht der Reinigungseffekt, den die ausstro- 
mende Druckluft erzeugt. 5 

In der Fig. 5.1 ist ein vergrosserter Ausschnitt aus der Fig. 
5 dargestellt. Die Funktionsweise der Entluftungseinrich- 
tung ist bereits in der Figurenbeschreibung fur die Fig. 5 
ausfuhriich erklart. 

Die Ausfiihrungsfdrmen in den dargestellten Figuren ist 10 
nicht beschrankend sondern kann durchaus in verschiedenen 
Kombinationen oder auch mit weiteren Erganzungen An- 
wendung finden. 
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Bezugszeichenliste 



1 Schnellspannzyiinder 

2 Gehause 

3 Deckel 

4 Einziehnippel 

5 Kolben 

6 Spannfeder 

7 Befestigungsschraube 

8 Zentrierscheibe 

9 OlanschluB 

10 Olzufuhrbohrung 

11 Druckluftanschluss 

12 Querkanal 

13 Kreuzbohrung 

14 Senkung 

15 Einstich 

16 Kreuzbohrung 

17 Querkanal 

18 Einstich 

19 Ausblasbohrung 

20 Segerring 

21 Kolbendichtung 

22 Kreuzbohrung 

23 Ausblasring 

24 Ausblasbohrung 

25 Ausblasbohrung 

26 DurchlaB 

27 Querbohrung 

28 Langsbohrung 

29 Langsnut 

30 Quernut 

31 Langsnut 

32 Quernut 

33 Kreuzbohrung 

34 Kreuzbohrung 

35 Insel 

36 Bohrung f Nippel 

37 Palette 

38 Befestigungsschraube 

39 DurchlaB 

40 Querbohrung 

41 Langsbohrung 

42 Nippel 

43 Querbohrung 

44 Langsbohrung 

45 Befestigungsschraube 

46 Langsbohrung 

47 Querbohrung 

48 Bundanschlag 

49 Langsnut 

50 Querbohrung 

51 Einstich 

52 Duse 
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1. Verfahren zum Ausblasen und Ausspritzen von Ver- 
unreinigungen von der Oberflache eines Schnellspann- 
zylinders und den darauf angeordneten Funktionsein- 
heiten, wobei der Schnellspannzyiinder im Wesendi- 
chen aus einem Gehause, einem Deckel, Befestigungs- 
schrauben, einern Kolben, Spannfedern und einem Ein- 
ziehnippel, zum Festspannen einer Palette besteht, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein mit Druckluft ver- 
sorgtes Druckluftversorgungssystem die gezielte Ver- 
teilung von Druckluft innerhalb des Schnellspannzy- 
linders fur Reinigungszwecke, zum Schutz vor Verun- 
reinigungen beim Werkzeug- und Werkstiickwechsei, 
sowie sicherheitstechnische Funktionen beim Entspan- 
nen des Schnellspannzylinders ubernirnmt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Druckluftversorgungssystem die zuge- 
fuhrte Druckluft in mehrere Versorgungseinheiten auf- 
teilt. 

3. Verfahren nach einem der beiden Anspruche 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, dass die zugefuhrte Druck- 
luft sowohl aus Ausblasbohrungen (19, 24, 25), Durch- 
lassen (39), wie auch aus Querbohrungen (40, 43) ge- 
zielt entstromt und dadurch die Oberflache des Schnell- 
spannzylinders sowie auch die Auflageflache der auf- 
gespannten Palette von Verunreinigungen befreit. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Offhun- 
gen jener Auslassbohrungen (24 und 25), die in einer 
tieferen Ebene als die Auflageflache der Inseln (35) ge- 
genuber der Auflageflache der Palette liegen, auch bei 
aufgespannter Palette Druckluft entweicht, und somit 
bereits einen vorreinigenden Effekt durch das Ausbla- 
sen von Druckluft vor dem Entspannen des Spannzy- 
linders bewirken. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass aus Auslassbohrungen (25) 
und Durchlassen (26) Druckluft entstromt, sobald die 
Palette vom Spannzylinder abgehoben wird, wobei die 
hochste Fiiessgeschwindigkeit der Druckluft im Au- 
genblick des Abhebens der Palette durch den minima- 
len Abstand zwischen Palette und Auflageflache des 
Schnellspannzylinders erreicht wird und dadurch die 
grosstmogliche Reinigungswirkung in diesem Augen- 
blick erfolgt der sich auch beim Festspannen der Pa- 
lette in umgekehrter Reihenfolge wiederholt, und dabei 
evtl. festgeklebte Verunreinigungen oder Bohrspane 
sowohl von der Palette als auch vom Schnellspannzy- 
iinder wegblast. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Einziehnippel (4, 42, 
48) beim Entspannen des Schnellspannzylinders 
Druckluft durch seine Langsbohrung (41, 46) und seine 
Querbohrung (40, 43) schlagartig abblast, und dadurch 
einen AusblaserTekt fur den Schnellspannzyiinder und 
die darauf aufgespannte Palette erzeugt. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 und 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass durch das schlagartige 
Austreten der Druckluft aus der Querbohrung (40, 43) 
des Einziehnippels (4) eine schlagartige Druckreduzie- 
rung der Druckluft erfolgt, wodurch die Ausfahrbe- 
schleunigung des Einziehnippels beim Entspannen des 
Schnellspannzylinders abrupt beendet wird, und in- 
folge dessen sich die Ausfahrgeschwindigkeil des Ein- 
ziehnippels nicht mehr weiter erhoht, wodurch der Ein- 
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ziehnippel auch im unbelasteten Zustand keine ge- 
schossartige Ausfahrbewegung durchfiihren kann. 

8. Vorrichtung zum Ausblasen und Ausspritzen von 
Verunreinigungen von der Oberflache eines Schnell- 
spannzylinders und den darauf angeordneten Funkti- 5 
onseinheiten, wobei der Schnellspannzylinder im We- 
sentlichen aus einem Gehause, einem Deckel, Befesti- 
gungsschrauben, einem Kolben, Spannfedern und ei- 
nem Einziehnippel, zum Festspannen einer Palette be- 
steht, dadurch gekennzeichnet, dass.der Schneilspann- to 
zy Under (1) ein Druckluftversorgungssystem aufweist, 
das aus Druckluftanschluss (11), Querbohrungen (12, 
17, 27, 40 und 43), Kreuzbohrungen (13, 22), Einsti- 
chen (15, 18), Langsbohrungen (28, 46), sowie Aus- 
lassbohrungen (18, 24, 25), und Durchlassen (26, 39) 15 
besteht. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Einstich (15) im Deckel (3) ungefahr 
kreisformig rundumlaufend an seiner unteren auf dem 
Gehause aufiiegenden Flache angeordnet ist. 20 

10. Nach einem der Anspruche 8 und 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass vom Einstich (15) ausgehend rnin- 
destens eine Kreuzbohrung (16) in axialer Richtung im 
Deckel (2) verlauft, in die mindestens eine Querboh- 
rung (17) radial von aussen nach innen bis zu einem 25 
Einstich (18) reicht, der ebenfalls im Zylinderdeckel 
(2) in der Bohrung (36) radial auswartsgerichtet hinter 
einem Einstich fur den Segerring (20) angeordnet ist, 
von dem ausgehend schrag zentral nach oben gerichtet 
Auslassbohrungen in die Bohrung (36) hineinreichen. 30 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ausblasbohrungen (19) rundum lau- 
fend, etwa symmetrisch in entsprechender Anzahl an- 
geordnet unterhalb der Oberkante der Bohrung (36) ~ 
munden. 35 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 und 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrung fur die Auf- 
nahme der Befestigungsschraube (7) im Deckel (3) 
senkrecht durch den rundumlaufenden, einen Ringka- 
nal bildenden, Einstich (15) hindurchgehen, und in ent- 40 
sprechender Anzahl iiber die Oberflache des Deckels 
des Schnellspannzylinders verteilt sind. 

13. Nach einem der Anspruche 8, 9 und 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Befestigungsschrauben (7) 
durchgangig verbundene Querbohrungen (27) und 45 
Langsbohrung (28) aufweisen, wobei die Querbohrung 

(27) im Durchlass (26) mtindet, der mit dem Einstich 
(15) durchgangig verbunden ist, und die Langsbohrung 

(28) in der Mitte des Schraubenkopfes der Befesti- 
gungsschraube (7) ausmiindet, und somit einen durch- 50 
gangigen Kanal vom Einstich 15 bis an die Oberflache 
des Schnellspannzylinders bilden. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8, 9 und 
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Durchfuhrungs- 
bohrung zur Aufnahme der Befestigungsschraube (7) 55 
im Deckel (3) mit einem derartig grossen Durch messer 
gefertigt ist, dass sich zwischen dem Kopf der Befesti- 
gungsschraube und der Wandung im Bohrloch ein 
Durchlass (39) ausbildet, und dass die Bohrung fur die 
Aufnahme der Befestigungsschraube im Bereich des 60 
Gewindes entsprechend gross gefertigt ist, dass sich 
ein Durchlass (26) zwischen der Aussen wandung des 
Deckels (3) und dem Gewinde der Befestigungs- 
schraube (7) ausbildet. 

15. Nach einem der Anspruche 8, 9,14 und 15, da- 65 
durch gekennzeichnet, dass von der Unterseite des 
Deckels (3) Kreuzbohrungen (33 und 34) urn den Urn- 
fang des Durchlasses (39) verteilt so angeordnet sind, 



dass die Kreuzbohrungen (33 und 34) im Durchlass 
(39) munden und damit einen durchgangigen Kanal 
zwischen dem Einstich (15) und der Oberflache des 
Deckels des Schnellspannzylinders bilden. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8, 9 und 12 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Befestigungs- 
schraube (7) mit wenigstens einer Langsnut (29) und 
einer Quernut (30) versehen ist, die den Austria der 
Druckluft aus dem Durchlass (26) an die Oberseite des 
Deckels des Schnellspannzylinders ermdglicht. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8, 9 und 12 
bis 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zentrier- 
scheibe (8) eine Befestigungsschraube (7) aufnimmt, 
wobei die Zentrierscheibe (8) mit wenigstens einer 
Langsnut (31) und wenigstens einer Quemut (32) ver- 
sehen ist, durch diese die Druckluft aus dem Durchlass 
(26) in den Durchlass (39) einstromen und an die Ober- 
flache des Deckels des Zylinders ausstromen kann. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8, 9 da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Kreuzbohrung (22) 
von der Querbohrung (17) in einen Einstich, der zur 
Aufnahme eines Ausblasringes (23) vorgesehen ist 
miindet und die Druckluft durch die Ausblasbohrungen 
(24) die ungefahr ringformig auf dem Ausblasring an- 
geordnet sind, ausstromt. 

19. Vorrichtung nach einem der vorgehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Boden des Kol- 
bens im Bereich seiner Langsachse eine Duse (52) an- 
geordnet ist, die die Langsbohrung (41) des Einzieh- 
nippels (4) mit Druckluft versorgt. 

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmes- 
ser der Bohrung in der Duse (52) die Druckverteilung 
des Luftdrucks im Druckluftversorgungssystem regelt. 
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